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(57) Verfahren zum Verguten der Oberflache von 
Platten aus thermoplastischen Kunststoffen durch Auf- Fi g. 1 

bringen einer teilgeschmolzenen Schicht aus thermo- 
plastischem Polyurethan. 
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Beschreibung 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Oberfiachenvergutung von Platten aus thermoplastischen Kunst- 
stoffen. Derartige Platten werden im allgemeinen durch Extrusion des Kunststoffs aus Breitschlitzdusen erzeugt. Das 
die Duse verlassende noch heiRe Extrudat wird meist durch zwei bis vier Giattkalanderwalzen gefuhrt, um seine Ober- 
fiache zu giatten. 

Es wurde gefunden, daR man die Oberfiache solcher extrudierten Platten verguten kann, indem man unmitteibar 
nach Verlassen der Breitschlitzduse auf die noch heiRen Platten ein kugelformiges Granulat aus thermoplastischem 
Polyurethan aufstreut das Granulat anschmelzen laRt und durch eigenes Gewicht und/oder Druck durch die Giattka- 
landerwalzen in die Kunststoffoberfiache einpreRt. Man erzielt auf diese Weise eine rauhe Oberfiache, in der die Gra- 
nulatkugelchen des thermoplastischen Polyurethans noch sichtbar und/oder als ErhOhungen fuhlbar sind. 

AIs Plattenmaterial sind im Prinzip alle thermoplastisch verformbaren Kunststoffe geeignet. Bevorzugt verwendet 
man Polystyrol. schlagfestes Polystyrol, ABS, Hart-PVC, TPU, Polycarbonat und Polypropylen. Als Beschichtungsmittel 
verwendet man bevorzugt handelsubiiche thermoplastische Polyurethane in Form handelsublicher Kugelgranulate mit 
Teilchen eines Durchmessers von ca. 0,3 bis ca. 5 mm Oder Zylindergranulat, Linsengranulat, Wurfelgranulat von ca. 1 
bis 6 mm Durchmesser bzw. Kantenlange. 

Die Durchfuhrung des Verfahrens wird durch die Fig. 1 beispielhaft veranschaulicht. In dieser Figur bedeutet 1 die 
an einen Extruder angeschlossene Breitschlitzduse, 2 die die Duse verlassende Kunststoffplatte, 3 eine Zufuhrungs- 
vorrichtung fur das Granulat aus thermoplastischem Polyurethan, 4 die Kalanderwalzen und 5 warmeisolierende Leit- 
bleche. 

Auf die Kunststoffplatte 2 wird unmitteibar nach Verlassen der Breitschlitzduse 1 das Granulat des thermoplasti- 
schen Polyurethans 3 aufgestreut. Das Extrudat ist zu diesem Zeitpunkt noch heiG, es hat praktisch noch die Extrusi- 
onstemperatur. Je nach Kunststoff liegt diese bei ca. 180 bis 280°C. Diese Temperatur reicht aus, um das aufgestreute 
Polyurethangranulat (Schmelzpunkt um 180°C) leicht anzuschmelzen, so daG sich ein Uberzug bildet, welcher von 
separaten Teilchen bis zu einer geschlossenen Flache gestaltet werden kann, die Korner aber noch sichtbar und als 
Erhebungen fuhlbar bleiben. Die Platte wird dann durch die Giattkalanderwalzen gefuhrt, wobei die Kfirnchen des ther- 
moplastischen Polyurethans in die Oberfiache des Kunststoffs leicht eingepreRt werden. Auf diese Weise wird eine 
unlosbare Verbindung hergestellt. 

Die fertige Platte zeigt schematisch die Fig. 2 (Seitenansicht) und die Fig. 3 (Aufsicht). In diesen Figuren bedeutet 
1 das zugefuhrte Polyurethangranulat und 2 das Grundmaterial der Platte. 

Man kann erfindungsgemaR jede Kunststoffplatte mit einer verguteten Oberfiache versehen. Diese Oberfiache 
kann verschiedenartige Funktionen ausuben. So kann sie ais Antirutschbeschichtung fur Bodenbeiage, Forderele- 
mente oder durch Tiefziehen hergestellte Gebrauchselemente (Duschwannen, Kofferschalen, Ablageschalen, Griffe) 
dienen. Sie kann aber auch zur Verbesserung der Kratzfestigkeit Oder VerschleiGfestigkeit, zur Erhohung der Kalte- 
schlagfestigkeit, zur Gerauschdampfung und zur Veranderung der Haptik benutzt werden. Daneben kann diese 
Beschichtung auch eine dekorative Funktion haben. Man kann mit farbigen Granulaten Farbeffekte und Reflexeffekte 
erzielen oder mit Hilfe einer geeigneten Streuvorrichtung sogar bildmaRige Anordnung. 

Daruber hinaus kann man als thermoplastisches Polyurethan Materialien verwenden, welche Schmelzklebereigen- 
schaften haben, wie z.B. Texin DP-7-1 1 14 oder Desmocoll 530, Desmocoll 540. (Bayer AG) Es ist dann mbglich, die 
Platte nach Wiedererwarmen mit anderen Materialien, beispielsweise Textilien, zu kaschieren oder mit Geweben zu 
belegen und in einem Arbeitsgang nach Anwarmung tiefzuziehen (Thermoformen). Statt TPU kOnnen auch Schmelz- 
kleber aus Polyamid verwendet werden. 

Ausfuhrunasbeispiel: 

Herstellung von Kompaktplatten aus ABS mit TPU-Kugelgranulat als Oberfiachenvergutung 

V rsuchsaufbau 

Hauptextruder: Reifenhauser RH 70 
Durchmesser - 70 mm 
Schneckeniange 33 D t mit Entgasung 

Plattenduse 350 mm Diisenbreite mit Staubalken und Flexlippe 
eingestellter Lippenspalt = 5 mm 
3-Walzenkalender, vertikale Walzenanordnung 
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Verarbeitungsparameter 

Temperatureinsteflung (°C). 
Extruder 


Z1 
Z2 
Z3 
w Z4 


Z5 

AnschluBteile 
Duse 


220 
220 
220 
230 
: 240 
250 

:265 


15 Eingesetzte Materialien 

Handelsubliches ABS (Novodur P2KE, natur, Bayer AG) Kugelgranulat aus thermoplastischem Polyurethan (Texin 
DP-7-1 114 Kugelgranulat, natur, Kugeldurchmesser ca. 0,6-0,8 mm, Bayer AG) 

20 Plattenabmessungen 


Breite 
Dicke 


= 350 mm 
= 4 mm 


25 Messwerte 


30 


35 Walzentemp. 


40 


oben = 70°C 
Mitte = 50°C 
unten = 70°C 


Massedruck bar 

142 

Temperatur °C 

257 

Drehzahl 1/min 

51 

Strom A 

50 


Gesamtdurchsatz: ca. 50 kg/h Kugelgranulat ca. 3 kg/h 
Abzugsgesch .= 0,5/min 


Vorgehensweise 

45 Es wurde zunachst eine ABS-Kompaktplatte, ohne Oberflachenvergutung, in bestmoglicher Qualitat ohne sichtba- 

ren Wulst hergestellt. Danach wurden die Walzenspalten um weitere 0,3 mm geoffnet. 

Das TPU-Kugelgranulat wurde ohne Vorbehandlung mittels Ruttelrinne und Zulaufblechen gleichmaBig auf die 

Schmelze aufgebracht. Ober die Vibrationsintensitat der Ruttelrinne wurde die Kugelzufuhr so dosiert, daG bei einer 

etwa halbgeschlossenen Ptattenoberfiache 49 g Kugelgranulat/min. aufgetragen wurde (A 55 Kugel/cm 2 ). 
50 Die Leitbleche sind ausreichend isoliert, damit sie sich nicht durch die Abstrahlungswarme von Schmelze Oder 

Kalanderwalzen aufheizen und dadurch die gleichmaBige Granulatzufuhr aufgrund von Anschmelzungen behindert 

wird. 

Aus der so beschichteten Platte wurde durch Thermoformen eine Ablageschale fur eine Automobilkonsole geformt. 


Oberflachentemperatur: 

160°C 

Aufheizzeit: 

90 sec. 

Werkzeugtemperatur : 

80° C 

Kuhlzeit: 

60 sec. 
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Die so hergestellte Ablageschale bietet sehr guten Ger&usch- und Kratzschutz bei abgelegten Metallteilen wie 
Munzen, Schusseln, Feuerzeugen und Antirutscheigenschaften bei z.B. abgestellten Getrankedosen. Trinkbechern 
etc. 

s Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Verguten der Oberf lache von extrudierten Platten aus thermoplastischen Kunststoffen bei ihrer Her- 
stellung durch Extrusion aus Breitschlitzdusen, dadurch gekennzeichnet, daR man unmittelbar nach Verlassen der 
Breitschiitzduse auf die noch heiBe Kunststoffplatte ein Kugelgranulat eines thermoplastischen Polyurethans auf- 
w streut, dieses anschmelzen laBt und durch eigenes Gewicht und/oder Druck durch die Giattkalanderwalzen in die 
Oberfiache des Kunststoffs einpreBt. 
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